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BAS IC -ABSTRACT : Two plastic profiles which have to be butt 
welded, e.g. for 

window or door frames, are shaped, before welding, at the 
abut1flTig~end's"~sucih' L " ""*"" 

that only a part is heated directly by the hot plate and 
the remaining chamfer 

is only heated by conduction. The result is that the 
surface of the former 



part has only a minor fillet and the displaced plastic 
fills out the cavTty^oP 1 ^ 
the chamfers . 

ADVANTAGE - This effects a welded joint of greater strength 
and achieves outer 

surfaces which appear almost uniformly even. 
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@ V rfahren zum Verschwei&en von Kunststoffprof ilen 

Vor dem Verschwei&en werden die Enden der beiden 
Kunststoffprofile derart profiliert, daB jewetts zwei Bereiche 
entstehen. Der Bereich (1) besitzt eine vordere Endflache 
(10), die vom Schwei&spiegel erwarmt wtrd, wahrend der 
sich daran anschlie&ende settliche Bereich (2) etne abge- 
schragte Endflache (23) aufweist. Beim Verschwei&en ent- 
sleht auf diese Wetse nur an der Serte des Bereiches (1 ) eine 
Schwei&raupe, wahrend an der Serte des Bereiches (2) eine 
Schwei&raupenbildung unterbleibt. 
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Patentansprflche 

1. Verfahren zum VerschweiBen von Kunststoff- 
profilen, insbesondere fur Fenst r- od r Turrah- 
men, wobei die Kunststoffprofil an ihr n zu ver- 
schweiBenden Enden vor dem SchweiBvorgang 
proniiert werd n, urn mindestens teilweise je zwei 
parallele Bereiche zu bilden, von denen der erste 
Bereich gegenuber dem zweiten Bereich vorsteht, 
die an einem SchweiBspiegef erwarmt und zum 
VerschweiBen diese ersten Bereiche der beiden 
Kunststoffprofile gegeneinander gefQhrt und ge- 
preBt werden, wobei auf der einen Seite dieser er- 
sten Bereiche vom verdrfcngten Materia] eine 
SchweiBwuIst gebildet wird, und die zweiten Berei- 
che jedes Kunststoffprofils mindestens teilweise 
das beim SchweiBvorgang auf diese Seite ver- 
drangte Materia] aufnehmen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zweiten Bereiche ein im wesentli- 
chen kontinuieriich verlaufendes, und an die ersten 
Bereiche anschlieBendes Querschnittsprofil erhal- 
ten, und beim Erwarmungsvorgang fiber die ersten 
Bereiche mit erwarmt und beim SchweiBvorgang 
mit verformt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Querschnittsprofil der zweiten 
Bereiche eine im wesentJichen ebene Endflache be- 
sitzt 

3. Verfahren nach einem oder beiden der vorherge- 
henden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 
das QuerschnittprofU der zweiten Bereiche ge- 
wdlbtist 

4. Nach dem Verfahren nach einem der vorherge- 
henden AnsprQche hergestellte Rahmen, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zusammengeschweiBten 
Kunststoffprofile (4, 5 ) an den AuBenflachen (6, 7) 
der SchweiBstellen (8) flache, dachartige Erhohun- 
gen(9)aufweisen. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschwei- 
Ben von Kunststoffprofilen insbesondere fur Fenster 
oder TQrrahmen, wobei die Kunststoffprofile an ihren 
zu verschweiBenden Enden vor dem SchweiBvorgang 
profiliert werden, um mindestens teilweise je zwei par- 
allele Bereiche zu bilden, von denen der erste Bereich 
gegenQber dem zweiten Bereich vorsteht, die an einem 
SchweiBspiegel erwarmt und zum VerschweiBen diese 
ersten Bereiche der beiden Kunststoffprofile gegenein- 
ander gefQhrt und gepreBt werden, wobei auf der einen 
Seite dieser ersten Bereiche vom verdrangten Material 
ein SchweiBwuIst gebildet wird, und die zweiten Berei- 
che jedes Kunststoffprofils mindestens teilweise das 
beim SchweiBvorgang auf diese Seite verdrangte Mate- 
rial aufnehmen. 

Beim VerschweiBen von Kunststoffprofden, beson- 
ders beim VerschweiBen von auf Gehrung geschnitte- 
nen Enden f Or Fenster- oder Turrahmen, entsteht an der 
AuBenseite ein SchweiBwuIst Dieser SchweiBwuIst 
muB, um eine zumindest ann&hernd giatte Oberflache zu 
erreichen, nachgearbeitet Z.B. abgestochen werden. 
Das Nacharbeiten wird in einem zusatzlichen Arbeits- 
gang ausg ffihrt und ist daher arbeitsaufwendig und 
teuer. Insbesondere bereitet es Schwierigkeiten an d n 
Innenseiten der Ecken der Rahmen den SchweiBwuIst 
exakt zu entfernen. Da hier bei Fensterrahm n die Glas- 
scheiben eingesetzt werden, storen SchweiBwulstreste. 
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Es ist bekannt, z. B. aus der DE-OS 29 23 935, die Pro- 
filenden, die miteinander verschweiBt werden sollen, 
beim Schneiden derart vorzubehandeln, daB die Profile 
in der Seitenansicht zwei Bereiche aufweisen, wobei ein 

5 Bereich im V rgleich zum anderen zuriickgesetzt ist 
Diese Bereiche verlaufen im wesendtchen parallel, und 
der zuruckgesetzte Bereich befindet sich an der AuBen- 
seite des Profits. Die Seitenansicht des Proflls weist also 
eine Abstufung auf. Zum ZusammenschweiBen wird an 

to beiden Profilenden der hervorragende Bereich des Pro- 
fils mit einem SchweiBspiegel erwarmt, und daraufhin 
die beiden Profilteile zusammengefQhrt Es entsteht eine 
Verbindung zwischen den beiden Profilenden, wobei 
das Material aus den hervorstehenden Bereichen einer- 

15 seits ins Innere des Profils verdrangt wird, und anderer- 
seits zwischen die beiden zurfickgesetzten Bereiche der 
Profilenden gelangt Dabei wird die Fuge zwischen den 
beiden zurfickgesetzten Profilbereichen teilweise aus- 
gefull t Eine feste Verbindung zwischen den beiden Pro- 

20 filenden entsteht jedoch nur auf der HMlfte des Quer- 
schnitts. namlich in dem Teil, der die hervorragenden 
Bereiche aufweist Die Fuge zwischen den beiden zu- 
rfickgesetzten Teilen wird nur teilweise ausgefullt, so 
daB von auBen ein Spalt erkennbar ist 

25 Da durch den SchweiBspiegel nur die hervorstehen- 
den Bereiche angewarmt werden und nicht der zurfick- 
gesetzte Bereich, wird an diesem Teil der Profilenden 
keine haltbare VerschweiBung erhalten. Der Warme- 
ubergang zwischen den Bereichen ist zu gering, um eine 

30 VerschweiBung in beiden Bereichen zugewahrieisten. 
Die Erfindung hat es sich zur Aufgabe gemacht, ein 
Verfahren zum VerschweiBen von Kunststoffprofilen 
vorzusehen, bei dem eine groBere Festigkeit zwischen 
beiden Profilen erreicht wird, wobei die AuBenflache 

35 annahernd gleichfdrmig eben erscheint 

Dazu geht die Erfindung aus von einem Verfahren der 
oben beschriebenen Art und schligt vor, daB die zwei- 
ten Bereiche ein im wesentlichen kontinuieriich verlau- 
fendes und an die ersten Bereiche anschlieBendes Quer- 

40 schnittsprofil erhalten, und beim Erwarmungsvorgang 
fiber die ersten Bereiche miterw£rmt und beim 
SchweiBvorgang mitverfonnt werden. 

Durch den kontinuierlichen Obergang vom ersten 
zum zweiten Bereich, wird die Warmeleitung zwischen 

45 den Bereichen entscheidendverbessert, so daB auch der 
zweite zuruckgesetzte Bereich miterwarmt und in den 
SchweiBvorgang embezogen werden kann. Das Ergeb- 
nis ist eine hdhere Festigkeit, da die Verbindung der 
beiden Profilenden sich nicht nur auf den ersten Bereich 

50 beschrankt, sondern auch einen groBen Teil des zweiten 
Bereiches mitumfaBt 

Dadurch, daB der zweite Bereich im Vergleich zum 
ersten zuriickgesetzt ist, kann das Material des ersten 
vorstehenden Bereiches beim SchweiBen in den freien 

55 Raum zwischen den zweiten Bereichen flieBen, und die- 
sen ausffillen. Die Aussparung, die der zurfickgesetzte 
zweite Bereich im Querschnitt aufweist, ist im Vergleich 
zum bekannten Verfahren wesentlich kleiner, so daB an 
der AuBenseite keine Fuge entsteht, sondern der Zwi- 

eo schenrauminderRegelvdllig ausgefuUtist 

Da der zweite Bereich beim Erwarmen miterwarmt 
wird, wird er durch das Zusammenfflgen der beiden Pro- 
filenden beim SchweiBvorgang etwas gestaucht, und es 
bildet sich in geringffigig dachartige Erhdhung an 

65 der AuBenseite. 

Das ZusammenfQgen der beiden profilierten Enden 
geschieht insbesondere derart, daB die beiden Ansatze 
der zweiten Bereich am Profil nicht ganz zusammen- 
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stoBen, so dafl zwischen ihnen genugend Piatz bleibt, 
um das erweichte Material des ersten Bereiches aufzu- 
nehmea 

Bei einer bevorzugten Ausfflhrungsform der Erfin- 
dung besitzt das Querschnittsprofil der zweiten Ber i- 
che eine im wesentlichen ebene Endflache. Ein solche 
bene Endflache ist leicht herzustellen. Der so geschal- 
tete Bereich leitet die Warme vergleichsweise gut und 
weist auch genugend Material auf, so daB beim Ver- 
schweiBen keine Fuge zwischen den zweiten Bereichen 
entsteht 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung ist 
das Querschnittsprofil der zweiten Bereiche gewolbt 
Diese Wolbung kann relativ zum Ende des Profils kon- 
kav oder konvex sein. Bei beiden Ausfuhrungsformen 
hat es sich erwiesen, daB das erweichte Materia! in die 
Nut zwischen den beiden zweiten Bereichen fliefit, und 
nicht an der AuBenseite einen SchweiBwulst ergibt 

Die Erfindung umfaBt ferner einen nach dem oben 
erwahnten Verfahren hergestellten Rahmen, bei dem 
di zusammengeschweiBten Kunststoffprofile an den 
AuBenflachen der SchweiBstelJen flache dachartige Er- 
hdhungen aufweisen. 

In der Zeichnung sind mehrere Ausf Qhrungsbeispiele 
dargestellt Es zeigt 

Fig. 1 zwei Profilenden im Querschnitt, hergestellt 
nach dem bekannten Verfahren, 

Fig. 2 zwei Profilenden im Querschnitt mit ebenen 
Endflachen, gemiB der Erfindung, vor dem Verschwei- 
Ben, 

Fig. 3 zwei Profilenden im Querschnitt nach dem Ver- 
schweiBen, 

Fig. 4 zwei Profilenden im Querschnitt mit konkaver 
Endflache, und 

Fig. 5 zwei Profilenden im Querschnitt mit konvexen 
Endfltchen. 

Wie in den Fig. 1 und 2 zu sehen, werden vor dem 
VerschweiBen die Endflachen 10 des ersten Bereiches 1 
mit Hilfe eines SchweiBspiegels 3 erwarmt Bei der be- 
kannten Ausfuhrungsform der Fig. 1 wird der Bereich 2 
durch den SchweiBspiegel 3 nur geringfugig mitaufge- 
heizt, da der WarmeObergang hier sehr schJecht ist 

Ein deutlich besserer WarmeQbergang fuidet sich bei 
der Ausfuhrungsform der Fig. 2, bei der der Bereich 2 
abgeschragt verlauft und eine ebene Endflache 23 auf- 
weist 

Die Abschragung der Fig. 2 hat den weiteren Vorteil, 
daB beim VerschweiBen, wobei zuerst der SchweiBspie- 
gel 3 entfernt wird und dann die beiden Kunststoffprofi- 
le 4, 5 so weit zusammengeschoben werden, daB sich die 
strichpunktierten Linien 12, 13 Qberdecken, das er- 
weichte Material den Raum 20 zwischen den Kunst- 
stoffprofilen 4, 5 vollkommen ausfullt An der SchweiB- 
stelle 8 bildet sich (vgL Fig. 3) an den AuBenflachen 6, 7 
der Kunststoffprofile 4, 5 eine geringfugige dachartige 
Erhdhung 9. 

Die Profilierung wird so angebracht, daB die dacharti- 
ge Erhdhung 9 an der AuBenseite der Kunststoffprofile 
4,5auftritt 

An der Innenseite 14, 15 der Kunststoffprofile 4, 5 
bildet sich ein SchweiBwulst 16, wie an sich bekannt 

Die Fig. 4 und 5 zeigen Varianten der Erfindung, wo- 
bei in der Fig. 4 der zweite Bereich 2 mit einer konkaven 
Wolbung 17 endet Auch hier wird beim Erwarmen des 
ersten Bereiches 1 mit dem SchweiBspiegel der zweite 
Bereich 2 und die Wolbung 17 miterwarmt, so daB beim 
Zusammenfugen der beiden Profilenden das erwarmte 
Material des vorsteh nden ersten B reiches 1 in die 
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Aussparung zwischen den beiden zweit n Bereichen 2 
flie&t Di Wolbung 17 nimmt ungefahr die Haifte des 
Querschnittprofils der Kunststoffprofile 4, 5 ein. 

Die Fig. 5 zeigt ein Ausfuhrungsbeispi 1, bei dem d r 
zw ite Bereich 2 an seinem Ende die konvexe Wolbung 
18 aufw ist Die Wdlbung 18 erstreckt sich vorzugswei- 
se fiber etwas mehr als die Haifte des Querschnittprofils 
der Kunststoffprofile 4, 5 und weist an seiner AuBensei- 
te einen Obergang 19 mit gegengerichteter Krflmmung 
auf. Dieser Obergang dient zur Aufnahme des erwarm- 
ten Materials nach dem SchweiBvorgang, so daB auch 
hier nach dem VerschweiBen der beiden Profilenden an 
der AuBenseite sich nur eine Ieichte dachartige Erhd- 
hung bildet, und weder eine Fuge, noch ein SchweiB- 
wulst zu sehen ist 

Wie ausgefuhrt, konnen die Kunststoffprofile 4, 5 so 
weit zusammengeschoben werden, daB sich die strich- 
punkderten Linien 12, 13 (vgL Fig. 2) Qberdecken. Es ist 
aber auch moglich, bei geeigneter Erwarmung die 
Kunststoffprofile 4, 5 so weit zusammenzudrOcken, daB 
sich die strichpunktierten Linien 21 und 22 Qberdecken. 

Es ist klar, daB in diesem FaJIe mehr Material ver- 
drangt werden muB, wobei es sich empfiehlt, dem durch 
eine geeignete Ausbildung des Bereiches 2 Rechnung zu 
tragen. Dabei kann nicht nur die Materialabnahme im 
Bereich 2 sinngemSB angepaBt werden. Auch die Breite 
des Bereiches 2 im Vergleich zum Bereich 1 kann ent- 
sprechend gewahlt werden. 

Die dachartige Erhdhung 9 fOhrt im Ergebnis zu einer 
Verdickung des Profils. Das hierfQr bendtigte Material 
wird aus dem Bereich 2 verdrangt 

In der Regel wird die Erfindung derart angewandt, 
daB bei hohlen Profilen 4, 5 die beispielsweise rechteck- 
artig sein konnen, der Bereich 1 der Innenhdhlung zuge- 
ordnet ist, w&hrend der Bereich 2 jeweils der AuBenfli- 
che der Profile benachbart ist Auf diese Weise bildet 
sich der SchweiBwulst 16 im Inneren des Hohlprofils, wo 
eine Nacharbeitung entbehrlich ist In besonderen Fal- 
len kann die Erfindung aber auch bei solchen Profilen 
oder Profilteilen angewandt werden, die stegartig ge- . 
staltet sind, so daB der gebildete SchweiBwulst 16 an 
sich zuganglich bleibt Insbesondere bei solchen Kunst- 
stoffprofilen empfiehlt es sich, die Anordnung derart zu 
treffen, daB ein Bereich 1 beidseitig vom Bereich 2 ein- 
geschlossen ist, so daB weder auf der einen noch auf der 
anderen Seite ein SchweiBwulst entsteht 

Die Erfindung laBt sich insbesondere an den inneren 
Ecken von aus Kunststoffprofilen zusammengeschweiB- 
ten Fensterrahmen anwendea wo die Entfernung der 
SchweiBwOlste beispielsweise durch Frisen hdufig nicht 
moglich und auch die Anwendung von Stechmessern 
umstandlich ist Wenn in diesem Bereich die dachartige 
Erhdhung 9 bzw. eine entsprechende Verformung auf- 
tritt ist es ohne weitere Bedeutung, da eine solche Erhd- 
hung vergleichsweise niedrig ist, und beispielsweise das 
Einsetzen einer Fensterscheibe nicht behtndert 

Es ist gefunden worden, daB bei der Erfindung eine 
gute, haltbare SchweiBverbindung nicht nur im Bereich 
1 gewonnen wird, sondern daB auch im Bereich 2 noch 
eine echte VerschweiBung auftritt, auch wenn die Fe- 
stigkeit in diesem Bereich nicht immer die Festigkeit im 
Bereich 1 erreicht 



- Leerseite - 



T «S PAGE BUNK 



(USPTO) 



Pat ntonwalt il^Jsl^l 

>|.-lng. HELMUT PF B 29 C 65/20 

3634793 Anmeldetag: U.Oktob M986 

Offenlegungstag: 14. April 1988 




808815/422 




Fig. 5 



fate.*. 



